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Beschreibimg 

Die vorliegende Erfindung betri^ Fufibodendemente in Form von FuBbodentafiehi, -brettern, Parkett Oder 
ihnlichen FuBbodenelementen, die aus Holz, facdzartigen WerkstofFen, bindemittelhaltigem Spanmaterial oder 
5 anderen Werkstoffen bestehen, auf deren Oberseite eine fiber eine Klebstoffschidtt bef estigte Kunststoffolie 
angeordnet ist und die mindestens seitlich angeordnete Nuten imd/oder Fedem fur einen Verbund besitzen. 

Aus dem Gebrauchsmuster DE 86 18 554 Ul ist bereits ein Fu&bodeneiement gemiB dem OberbegriCf des 
Anspnichs 1 fOr stark beanspnidite Bdden, wie K^elbahnen und Tanzboden, bekannt, bestehend aus einer 
Platte aus Holz oder einem holzardgen Werkstofif, wie emem kunstharzgebundenen Spanmaterial mit einer 

10 Versiegelung an der Oberseite, wobei die Versiegdung aus einer auf die Oberseite der Platte aufgeklebten Foite 
eines verschleififesten Kunststoffes besteht Diese Belagelemoite aus hodimolekularem NiederdrudqK>lyethy- 
len weisen den Naditdl auf, daB sich die Polyethykaofolie^ die mit Klebstoff auf die Hohqpktte oder den 
holzartigen Weikstoff angebracht wird, leicht von dem Hobonaterial bei Lagerungen, Temperaturdifferenzen, 
Feuditigkeitseinwirkungen und deii^dien abhebt bzw. I5st Dar&ber hinaus b^teht der Nachteil, daB die 

15 beschriebene Niederdruckpo^ethylenfolie dne unzureidiende Abriebbestandigkeit eine ungentlgeiide Trans- 
parenz und ungeeignete Harte aufweist Zuslltzlich ist die Kratzfesdgkeit unzureidiend. 

21e\ und Auf gabe der vorliegenden Erfindung Ist es daher, ein FuBbodenelement mit dner Fufibodenbelagfo- 
lie niit verbesserten Eigensdiaften zu findea Sie soUte insbesondere eine gate Deformationsbestdndigkeit und 
eine veri^esserte Haftfihigkdt besitzen, so daB eine Delaminierungsgefiahr des FuBbodenelementes nicfat be- 

2D steht Die FoUe solhe ai^ bel Verwendung von Holzwerkstoffen, Spanplatten und deigielchen ein Dekor 
aufRreisen kdmien, so daB die Sp3ne und dergleichen nidit achtbar sind. Ddc FuBbodenbdagfolic^ die auf dem 
Fufibodeoelement angeordnet isU soUte eine gewisse ChemikafienbestSndigkdt besitzeo, mQglidist kratzfest 
und gut verarbeitbu" sdn. 

ErfindmigsgemfiB wurde f estgestdl^ daB diesen Ziden und Auf gabm FuBbodendemente in Form voa FuBbo- 

2s dentafeln, -brettern, Partett oder Sfanlidien FuBbodendemente geredit werden, die aus Hol% holzartigen 
Werkstoffen, bindemittdludtigem Spanmatmd odet anderra Werkstoffen bestehra, auf der Oberseite eine 
fiber dne iOebstoffisdudit b^estigte Kunststoffofie aufwdsen und mindestens sddidi angeordnete Nuten 
und/oder Fedem fOr einen Veibund bedtzei^ wobd gem&B der Erfindimg die FuBbodrademmte als Kunststoff- 
fofie eine mefarsdudidgB KimstsfeoffiGdIe mit dncr GesamtdidGe von 160 bis 1000|im mit mindestens drel 

30 Schichten oder Fdien aufwdsen, von denen die ^oe Sdudit aus dner traiu^iarentBn Oberfblie oder Obersdiidit 
besteht, fOUstoffann oder fiflls toi ffrd is^ dne Sddchtdidce von 100 |un Ihs 800 |un aufweist und aus einem 
Polyolefin oder einem polyolefinhaltigen Kunststoff besteht oder diesen enthsh und von denen mindestens eine 
weltere Schicht oder Fofie eine Unterfolie oder Untersdddit darsteS^ die ein Pdyolefin und bezogen auf 
100 Gew.-Teile Kunststoff 10 bis 150 Gew.-Teile mindestens eines anorguiisch-diemlschen FQUstoffes, Flgmen- 

35 tes Oder Fiillstoff-Pigment-Gemisdies enthSl^ wobd zwisdien der Unterfolie oder Unterschldit imd der Kleb- 
stoffechicht zus&tzlidi mindestens eine Haftsdiidit, Haftvermittler und/oder Reaktantsdiidit angeordnet ist 

Die Klebstoffschicht, die unmittelbar oder liber einer Zwischenschidit auf dem Holz, holzartigen Werkstoff, 
bindemittelhaitigea Spanmaterid oder anderen Weikstoff angeordnet ist, aus einem Formaldehydhar^ vorzugs^ 
weise aus einem Hamstoff-Formaldehydharz, Melamin-Formaldehydharz und/oder einem Phenol-Fcmnakldi- 

40 ydharz und/oder einem anderen duromeren IGebstoff oder aus dnem Dlqiersion^ebstoff besteht oder eine 
oder mehrere dieser Klebstoffe enthilt, verbindet die Kunststoffohe oder FuiBbodenbelagfolie mit dem darunter 
angeordneten Holz, Hoizwerfcstoff> bindeouttelhaltigen gepreBten Spanmaterid oder anderem Materid ffir 
FuBbodenelemente. 

Die Oberfladiensducht oder Oberfladienfolie der Kunststoffc^e weist eine Abriebbestlbidigkeit von grSBer 
45 ds 1 500 CTourenzahl gemessen nadi Taber Aimser Reibrad CS lOX vorzugswdse eine AbriebbestSndigkeit von 
2000 bis 6000 (TourenzahlX auf und/oder enthSlt ein Propylenhomo-, -oo- und/odor -teipdymerisat und/oder em 
Oleflngruppen enthahendes lonomeres oder besteht darans. 

Nach einer vorzugsw^en AusfQhnmgsform besitzt die duromere Klebstoffischldst eine Didce von 0,005 bis 
0,9 mm, vorzugswdse 0y015 bis 0,6 mm (beredmet nadi der Ttodcnung). Die Kugeldruckharte der duromeren 
50 Klebstoffsdiicht soli nach der Trocknang nadi DIN 53 456 1500 bis5000 kg/cm^, vorzugswdse 1800 Ins 4200 kg/ 
cm^ betragen. 

Als duromerer Klebstoff wird em aus zwei oder mehr^en Komponenten bestehender Klebstc^ eingesetzt, 
der vorzugsweise ein Kondensationshaiz auf der Baas eines Amin-, Amino- oder Phenoi-Formalddiydliarzes Ist 
Als duromerer Klebstoff auf der Base eines Formaldehyd-Kondensatlonsfaarzes werden vorzugsweise Mela- 

55 min-Formaldehyd-, Hamstoff-Formaldehyd- oder Phenol-Formakiehydfaarze verwendet Mindestens dne Kom- 
ponente des duromeren Kfebstoffes ist nadi einer vorzugsweisen AusfQhnmgsform dn wasserlOdldier raster. 
Der Harter und die andere(n) zum Kondrosationsharz rea|^erende(n) Koniponentc(n) werdea jewdls g e tiemat 
auf die Kunststoffolie od^ den Holzweitetoff aufjgetrageiik so daB sidi <fo Kon^Minenten jeweils ge t rcn nt auf 
den untersdiledlichen Substrain befinden mid nadbfotgend die Kimststoffolie nnt dem Hol^ Hdzweiksloff und 

eo dei:gdbk:faenimterDrudkyerdiiigt 

Die FuBbodeiibelagfoIie der FkiBbodendemeate wdst bevorzugt dne Gcsamtdicke von 170 Ins 800 pm auf 
und an der Unterseite der Unterfolie oder Untersdiidit ist mindestens dne wasserlfislidie, wasseranlOsbare oder 
wasseruniCslidie Haftsdudi^ Haftvermitdersdudit und/oder Reaktantsdudit angeordnet, cBe neben emem 
Bindemittd ein mit der anfzubriQgenden Kldiesdndit rea^erendes Kdtel endiSiL 

65 Nadi einer bevorzugten AusfOhrungsfonn ist zwisdien der Oberfolie oder OberflSchensdiidit und der 
Unterfolie oder Untrndiidit der Kunststoffolie mindestens eine Haftsducht, Haftvennittlersducht oder Haf tfo- 
lie, vorzugsweise eine mit der Oberf^henf olie oder OberflSdiensdudit coextrudierte Haftsdudit oder Haftfo- 
lie, und eine oder mehrere Drudc5diidit(en) oder Farbdrudcsdiidit(en) angeordnet. wobd ^e unter der Oberfo- 
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Ue Oder Oberfladienschicht fiegende Haftsdiidit, HaftvermittlerschkAt oder Haftfoiie transparent und fullstoff- 
arm (weniger ais 3 Gew.-% Fonstoffe. vorzugswcise weniger als 1^ Gew.-% FiUlstoffe) oder follstofffi-ei ist 

Die unterhalb der UnterfoHe oder Untejradiicht angeordnete Reaktantschidit «ithalt nach erner bevorzugten 
Ausfiihrungsform einen wassarldsychen, wa^rdispei^gierbaren oder wasseranldsbaren Kunststoff und mmde- 
stens eine wasserlosUche oder wasserdispergierbare reaktionsfahige Verbindung, vorzugsweise mindestens eme 5 
Saure ein Saureanhydrid und/oder eine sauer reagierende Verbindung vor der Aufbringung des duromeren 
Klebsioffs, und der duromere Klebstoff (oder Vorkondeisate, Vorpolymerisate oder Komponenten des duro- 
meren Klebstoffcs) ist so ausgewahlt, daB er nach <ter BerOhrung, Vereinigung oder dem Zusanmienbringen der 
Scfaichten nut der reaktions^Uiigen Verbindung der Reaktantsdiiclat oder dner Komponente des Klebstoffes 
reagiert, voizugswdse doi KondensationsprozdB^ die Verklebung oder die Hartung bescMeunigt Die Reaktant- 10 
schicht ist vorzugswdse eine orguiisdi-dieniBche Saure und/odCT ein organisch-chemisdies Saureanhydrid 
und/oder cine Mischux^iron einer oder mehreren dieser Verbindungen und ist ein Bestandteil eines wasserldsli- 
chenKunststoffesodcrcineswasserldsBcIienKunstharzes. . „ , „ . . „ ^. 

Nach einer anderen Ausfuhnmgsform ist die Haftsdhicht, die unterhalb der Untof ohe oder Untersducht 
angeordnet oder aufgebracht ist, eine wasserlGsUdie Haftsducht und/oder enthih dn Pdyisocyaaat und/oder 15 
enthalt ein wasserldslidies kationisches Poiymeres oder bestdit daraus. 

Nach einer bevorzugten AusfGhrungsfonn ist oberiialb der opaken UnterfoBe oder Untersducht der Kunst- 
stoffolie mindestens eine Kunststoff- oder Kunstharzhaftsdiidit oder -haftvermittierscfaicht angeordnet, die ein 
thermopiasdsches AcrylaAomo-, -co- und/oder -terpolymerisat, vorzugsweise in Kombination nut einon Poly- 
isocyanat und/oder ein vemetzbanes OH-gruppenhaltiges Acr^t, vorzugsweise m Kombination mit emem 20 
Polyisocyanat. und/oder em Methacn^thomo-, -co- und/oder -terpolymerisat und/oder em Pob^isopy^^t, 
vorzugsweise Hexamethylendiisocyanat, ein lineares nidit vemetzbares Polyurethan und/oder eine Legierung 
Oder Mischimg einer oder mefarerer ctieser Verbindungen unteremander enthalt oder daraus besteht 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfQhnmgsh»*m ist unterhalb der transparenten Oberfolie oder Ober- 
sclucht eine transparente Haftfoiie, vorzugswdse eine mit der Oberfolie oder Obersdiidit coextrudierte Haftfo- 25 
Ik angeoixlnet, die eine Legierung oder Misdiung und/oder ein Co-, Ter- oder Pfropfpolymerisat von einem 
Olefin bzw. Polyolefin, vorzugsweise Polyeth^en und/od«- Polypn^en mit einem Acrylester, vorzugswdse 
Methyl-, Ethyl-, Butylaciylester und/oder Malelnsaureanhydrid, und/oder mit einem Acndathomo-, -co- und/ 
Oder -terpolymerisat und/oder ein Methacrylathomo-, -co- und/oder -terpolymerisat enthalt oder daraus be- 
steht . . ^ 

Nadi einer anderen bevorzugten AusfGhrungsfonn ist unterhalb der Oberfolie oder Oberscfaicht eine transpa- 
rente Haftsclildi^ die vorzugsweise unter Verwendung mindestais eines L6se- oder VerdOnnungsmittels auf die 
Unterseite der Oberfolie oder Obersdncht au^ebracfat ist (unter nad^olgender Verdunstung, Abdampfuqg 
oder Entf emung des Lfise- oder Verdflnnumgsmittels oder dnes erhdilidien Antdls desselben), angeordnet, die 
ein thermoplastisches Actykdiomo-, -00- und/oder -terpotymerisat. vcHzugsweise in Kombination mit einem 35 
Polyisocyanat, und/oder em vemetzbares OH-gnq:^)«ihaltiges Acrjiat, vorzugsweise in Kombinadon mit dnem 
Polyisocyanat, und/oder dn Methacrylathomo-, -co- und/oder -terpolymerisat und/oder ein Po^isocyana^ 
vorzugsweise HexamethylendiisoGyanat, ein lineares nicfat vemetzbares Pcrfyurethan und/oder eine L^erung 
Oder Mischung einer oder mehrerer dieser Verinndungen ontereinander entfailt oder daraus besteht 

Vorzugsweise ist weiterhin axd der Obersdte der Untersducht oder Unterfolie der Kunststoffbiie eine 40 
wasserunlosliche oder wasserschwerl5s]idie Kunststc^- oder Kunstharzhaftsdiidit oder -haftvermttderschicfat 
angeordnet auf der sidi ganzfiachig oder teilfiadiig mindestens eine Druckschidit oder nundestens eine Farb- 
druckschicht befindet die mindestens von einer weiteren, vorzugsweise wasserunldslichen Kunstharzfaaftschidtt 
tmd/oder -haf tvermittleisdik^ht bedeckt beschichtet oder uberzogen ist oder auf der Obersdte der Unterschicht 
oder Unterfolie ist die Druckschicht oder Farbdrucksducht, die ein Kunststoff- oder Kunstharzbindemittel, 45 
vorzugswdse ein wasserunldslidies Kuistbarzbindenuttei und/oder ein Isocyanat bzw. Isocyanatgrui^n, vor- 
zugsweise Polyisocyanat oder Poi^socyanate enti^tmules oder daraus bestehendes ffindemittel enthalt unmit- 
telbar angeordnet 

Nadi einer bevorzugtra Ausfflhrungsform enthalt die po^eBnhalt^e Unterfolie oder Unterschidit der 
Kunststofffolieje 100Gew.-TeileKunststoffoderKunstoffl^gi«runglObis 150Gew.-Teile, VK^ug5wdse30bis 50 
120 Gew.-Teile, eines feinteiligen mineralischen Fullstofies od^ mineraliscfaen Fiillstoffgemisches, vorzugsweise 
Calciumcarbonat ErdaBcalioxide, Mikrotaknun, Kaolin, SHicate, Magnesium-AIuminium-Oscy- oder -Hydroxy- 
Carbonate und/oder -Silicate tmd/oder KieselsauregeL 

Die Oberfolie oder Oberschicht der KunststofFc^ und die darunter angeordnete Haftfoiie oder Haftechicht 
ist dagegen durdisichtig oder transparent uikI enthalt kdne FSlIstoffe oder selir feinteOige FGllstofle in einer 55 
Gewichtsmenge von weniger als 3 Gew. -% vorzugsweise winger als 1,5 Gcw.-% bezogen auf das Gesamtge- 
wicht der Oberfolie oder Oberschicht und/oder Haftfoiie oder Haftsdudit 

Die Kunstharzhaftschicht oder -haftvermittlersdiicfat der Kimststoffolie ist ais organisch-chemische Idsungs- 
mittelhaltige KunstharzUteuiig oder -dispersion auf die obere Fiache (ctie der Oberfolie zugewandte Fiache) der 
Unterfolie oder Untersdiicbt und/oder auf die untere Fiache der Po^olefin- oder pofyoleHnhahigen Oberfolie eo 
oder Oberschicht (die der Unterfolie oder Untersducht zugewandt ist) und/oder auf und/oder unter erne 
Drucksdiidit oder Farbdn^adncht aufgebradit und nach Abdunstung des Ldsungsmittels oder Ldsemittdlge- 
misches mit der UnterfoBe oder UiteFsdiidit und/oder mit der Oberfolie oder Obersdiidit und/oder einer 
zusatzlichen unter der Oberfolfe oder Obersdiidit angeordneten Haftfoiie ocfer Haftsdudit verankert bzw. 
verbundea 65 

Die wasserlSslkdie Reaktantsdiicht enthalt als wasseridslidies Kunstharz dn wasserlOsUdies Acrylathomo-, 
-co-, -terpolymerisat und/oder dn wasserlOsIiches MethacryiatlKHno-, -co-, -terpolynierisat od^ beatzt eine 
Oder mehrere dieser Verbindung als Bmdemlttel und/oder sie enthalt als Saure^ ^ureanhydrid oder sauer 
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reagierende Verbindung mindestens einc wasscrlosliche organische Di- und/oder PoIycarbons5ure und/oder 
deren Anhydride vorzugsweise Maleinsdure, Malelnsaureanhydrid, oder dne wasserldsliche* ein Schwefelatom 
enthaltende organische Saure oder sauer reagierende Verbindung, eine Sulfons&ure, deren Deiivate oder Ester^ 
vorzugsweise Paratoluolsulfoniaure und/oder eine PolysulftmsSure oder ein Gemisdi von zwei oder mehreren 
5 dieser Verbindungen, oder sie enthait eine Kombination eincs oder mebrerer dieser wasseridslidien Kunstharze 
und einer oder mehrerer dieser wasserldslk^en Sauren, Saureanhydride oder sauer reagierenden Verbindungen 
oder besteht daraus* 

Nach einer vorzugsweisen Ausfuhningsfonn besteht die FuBbodenbelagfolie aus der transparenten Oberfolie 
Oder Obersdiicht (3), dner oder mdirerer darunter angeordneten Kunstharzhaftsdiichten oder -haftvennittler- 

to schichten (4, 5), der Farbdnidcschicht (2X der Kunstharzhaftschidit oder -haftvermittierschicht (6) und der 
Unterfolie oder Untersdiicht (1). Die Unterfolie oder Untersdiidit (1) tragt somit die Haftschicht (6) mit den 
darauf angeordneten Farbdrudcsdiiditen (2) sowie mit den darOber angeordneten Haftsdiichten (4, 5) und der 
transparenten Oberfolie oder Obersdiidit. Unterhalb der Unterfcdie oder Unterschidit (1) 1st die Reaktant* 
schicht Oder Haftsdiicht (7) angecH-dnet und die Klebstoffsdndi^ die den Verbund zu den Holzwerkstoffen. 

IS Paiicett und dergleidien bildet 

Die transparente Oberfolie oder Obersdudit besteht bevorzugt aus einem Propylenhomo- oder -copolymeri- 
sat und/oder aus elnem lonomeren bzw. dnem ionomeren Kunststoff oder enlhSlt dieses hzw. diese und die 
darunter liegende Haftschldit oder Haftfolie zusanunen mit der Obersdildtt oder Oberfolie ist durdi Coextru- 
aon hergestellt, wShiend die Haftsdudit oda* Ifaftfolie aus einer Kimststof&nisdumg oder KunststoEBegierung 

20 besteht Oder diese enthait 

&findungsgem3B wurde nach dner bevoizugten Aa^Clhrungsform festgestdlt, daB eine Unterfolie oder 
Unterschicht der FuBbodenbelagfolie oder Kunststoffolienbahn fOr die fQr FuBbodendemente gestellten Anfor- 
derungen geredit wird, bestehend aus dner reaktive Verinndungen oder reaktive Gruppen rathaltenden Poly- 
oleHnfoIie oder Polyolefinfolienbafan, wobd in der Po(yolefinfo]le oder Pofyolefinfolienbahn ein feinteHiger 

25 FOilstoff oder em FuUsto^embdi sowie ggL Verarbeitungshilfemfttd. Farbpigmrate und/oder Modi&dmmgs- 
mittei enthalten sind. GemSUB der bevorzugtra Ausfulutnigsfonn besteht die Unterfolie odor Untersdudit aus 
einer Polyolefinfolie oder Polyolefinfolienbalm, enthaltend ein Gemisch oder eine L^erung aus 70 bis 
97 J5 Gew.-Teilwi, vorzugsweise 75 Ims 85 Gew.-Teilen, eines Propylenhomo- oder -copoIymerisates» und 30 bis 
5 Gew.-Teiien, vorzugsweise 25 bis 15 Gew.-Teiien, Niederdrudkpolyethylen, Pofyvinylalkohol, Ethylen-A^ylal- 

30 kohol-Copolymerisat, Ethylen-Acr^feaureester-Acrylsaureterpolymerisat (EAA) oder Po^rcaprolacton oder Mi- 
schungen bzw. Legierungen von Niederdrudcpoiyetl^en mit einem oder mehreren der vorgenannten Polymeri- 
sate, Co- Oder Terpolymerisate und bezogen auf 100 Gew. -Tdle der Kunststoffmbchung bzw. 4egierung 30 bis 
150 Gew. -Teiie, vorzugsweise 50 bis 120 Gew.-Tdle, eines feinteiligen mineralisdien Fflllstoffes oder minmdi- 
schen FCUlstoffgemisdies; vorzugsweise Cakaumcarbonat, Mikrotalkum. Kaolin und/oder KieselsSuregeL von 

35 dem mehr als 60Gew.-%, vorzugsweise mehr als 75Gew.-% (bezog^ auf 100Gew.-% dngesetzte bzw. 
enthaltende FuUstoffe) mindest^ dne reaktive Substanz besitzen, wobd als reaktive Substanz mindestens eine 
poiare und unpolare Gruppen aufweisende Substanz in Gewichtsmragen von 0;5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 1 
bis 5 Gew.-%, (bezogen auf 100 Gew.-Tdle Fullstoff and Fullstoffgemsdi) enthalten ist. die voizugswdse auf 
der Oberfldche oder auf einem der Oberfl^che des Ffilbtoff es oder Filllstoffgemisdies angeordnet ist 

40 Unter Verwendung der Zusammensetzung lassen adi Unterfolien mit einer hohen Oberflichenspannung und 
einer guten Bedruckbarkeit erziden sowie einer ausrdchenden Lagerzdt, innerhalb der die Obeiillchenspan- 
nung nidit oder nur unwesentlidi abnimmt 

Der mittlere Kdmungsduidunesser des Fullstoff es oder FQlistoffgemisdies l>etr9gt 0,005 |un bis 50 pm, 
vorzugswdse 0^05 bis 30 ^m. Bescniders beroizugt wud dn mittlerer 1^ 10}im 

45 verwendet 

Auf der Untersdte der Fo^leftnfoEe oder Po^lefinfolienbahn ist gemdB dner bevorzugten AusfQhrungs- 
form eine Haftschidit oder haftsdiiditveraiittdnde Sdikiit oder eine oder mdirere Komponenten ernes Kleb- 
stoffe enthaltende Sdikht nut dner mitderen Mdce von 1 bis 35 tun, voizugswdse 2 bis 5}un, angeordnet 
Vorzugsweise weideiw wie berdts erwafant haftvennittelnde Potyuitsthanharze oder Zusfttze von Isoqyanaten 

50 und/oder Bindemittd, vorzuigswdse dn wasserlSslidies Bindenuttel mit einer HSrtekomponente des duromeren 
Klebstoff es, z. B. eine otgan^^ Sfture in KomlHuation mit einem wasserldsKchen Acrylsiibaiz, eingesetzt 

Gemafi dner bevorzugten Ausfuhrung^rm dnd 0,1 bis 20 Gew. -Tdi^ vorzugswdse 1 bis 10 Gew. Teile» des 
mit ebier polaren Substanz versehenen FQllsto^ oder Fullstoffgemisdies durdi die gleidie Gewichtsmenge 
eines polaren Fullstoff es oder polaren FuUstx^gemisdies, vcHzugsweise ungeooatetes KaoDn und/oder Kiesei- 

55 sturegel» ersetzt Dadurefa k5nnen je nach etogesetzton polaren FOllstoff hohere Oberflgdienspannnngen 
eraidtwerden. 

Als poiare Substanz bzw. Substanzen ist bzw. sind nundest^is dne organisdi-di^nisdie Verbindung mit 
mindestens emer OH-Gruppe und/oder COOH-Gnippe und/oder SiOR oder SiOR-Gruppen oder fthnlidie 
Polysiloxangruppen und mhulestens einer oder mehreren unpolaren Gruppen an der Oberflkdie des mmerali- 
60 schen Fullstoffes enthalten und/oder dieser ist damit in Form dner dunnen Sdudit ganz oder tdlweise Oberzo- 
gen, wobd vorzugsweise die polaren C^ppen zum FOllstoff orientiert sind. 

Bevorzugt w^en als poiare und unpolare Gruppen aufwdsaide Verbmdungai gesftttigte und ungesfttdgte 
Carbons^uren mit dner C-Zahl tiber C% voizugsweise Ober Cio, Hydroxycarbonsiurai, PolyoxycarbonsSuren 
mit dner C*ZahI fiber vorzugswdse fiber CiOi insbesondere Stearinsiure^ Hydroa^stearin^ure und Polydk>* 
65 xane (z. B. Polydhnethylsiloxan) oder Hydroi^- oder Anun-Gnq»pen aufweisende Mydkixane oder dne oder 
mehrere Hydroxygruppen enthaltende Polysitoxane eingesetzt 

Wichtig ist; daB die poiare und unpolare Gruppen aufwdsenden Vai>mdungen nicht getrennt bd der Folien- 
hersteUung zuge^eben werden, sondem nut dem FfiUstoff od^ dem FfiDstolEgemisdi* wobd de auf der Oberflft- 
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che Oder einem Tell OberflSche des FQIIstoff es angeoidnet son mOssen. Setzt man die polaren und unpolaren 
Gruppen aufweisendc Vcrbindungen getrennt bei det Fofienherstdhmg zu, ohne daB sie auf der OberflSdie des 
FfiUstoffes angeordnet sind, so bcsteht die Gcfahr des Auftretens von Verarbeitungssdiwieri^iten oder der 
HerstellungvonFolienverschlediterterQualitat 

Die thennoplastisdie FoHe win! kalt oder vorzugsweise heiB mit dem Hob bzw. Holzw^kstoff verklebt 5 

Nach einer Ausffihnmgsfonn konnen die polaren Gruppen frele Hydroxys und/oder N-Methyloferuppen 
((-N-CH2-OH)-Gruppen) und/oder («=N—CH2—OR)<5ruppen oder CXX>H-<3ruppen oder COOR-Gnip- 
pen, wobei R « Alkali und/oder Erdalkafimetall oder ein Alkylrest ist, seio. 

Als Polyolefin fur die Untcrfolie oder Unterschicht werden im Rahmoi der Erfindung bevorzugt alle Arten 
von Olefuiiiomo-, -co- oder -terpolymerisaten, z. B. Pofyethylen, einsdilicBKch Polyethylen hoher Dichte (HDPE) 10 
und Polyethylen niedriger Dichte (LDPEX Polypropylen, Polybuten-1, Mischpolymere und Legierungen von 
Ethylen und Propyien sowie die Copolymeren v<hi Ethylai oder Propylen. welche eine WarmebestSndigkeit VSP 
A fiber 100*'C aufweisen sowie Gremische dieser Sto^e verwendet Bei den Copolymeren kommen vor allem 
solche mit Vinjdverbindungen in Betracht Bei der Verwendung von Polyethylen und Ethylencopolymerisaten 
werden vorzugsweise soldie mit einem Schmelzpunkt von grdBer als 1 C, bei Propylenhomo* und -oopotyme- 15 
risaten soldie mit eJnern Schmelzpunkt von grOfier als 130''C eingesetzt 

Nach eIner anderen AusfOhnm^orm kann die Folle auBerdem nodi ein oder mehrere organische ModiRzie- 
run^smittel enthalten. I^ese damen zur Regehmg von Z9fal£^t, Kalandrierbarkeit, Extrudierbarkeit und ahnli- 
chm Eigenschaften. Erne bevorzugte Gmppe hierfOr mnd Blodqx>]tymere von Styrol mit Butadien oder Isobuty- 
ien odes' Isopren. Andere geeignete ModSSzierungsmittel and Poi^ersate auf Baas Styn>i-Butadien> Metha- 20 
crylat-Butadien-StyroL Polyoleflne. die idnkdondle Gruppen enihahen* dgnen adi besonders zur Beeinflussung 
des Verhaitnisses von physikalischen Eigensdiaftm zur Verklebbarkdt Dmutige Modifiaemngszusatze sind 
zweckro^ig in emer Menge von 0^ bis 20 Gew.-Tefloi, vorzugswese von 2 bis 1 0 Gew.-Teilen» vwhanden. 

Wie bereits erwahn^ kommen die Vorteile der ^'finduQgsgemaBen Umerfolie oder Unterscfaidit dann besser 
zur Geltung^ wenn sie einer die Oberflichenadhasion verbessemde Behandlm^ vor der Bedruckung oder 25 
Weiterverarbeitung unterworfen wird.* Bevorzugt besteht die OberfladiOTbehandlung in Form einer Aktivie- 
rung dim:h Bestrablung. Unter den Bestrahlungsmethoden ^rd wiederum eine Corona-Behandlung bevorzugt 
Jedoch kOnnen auch andere Bestrahlungsmethoden angewendet werden. 

Als duromerer Klebstoff wird nadi einer Ausfuhrungsform ein aus zwei oder mehreren Komponenten 
bestehender Klebstoff eingesetzt, der vorzugswdse ein Kondensationsharz auf der Basis eines Amin-, Amino- 30 
Oder Phenol-Formaldehydharzes ist Als duromerer Klebstoff auf der Baas eines Formaklehyd-Kondensations- 
harzes werden vorzugsweise Melamin-Formaktelqrd-, Hamstoff-F(»maldehyd- oder Phenol-Formaidehydharze 
verwendet 

Nach ein^ weiteren bevoraigten Ausfuhrungsform verwendet man Vc^icondensate oder Vorpol^erisate 
des Klebstoffes, die mit der wasserldslicfaen reakdonsfiliigen Yerbindung (z. B. organiscfae S^uren) reag^erea 35 

Mindestens eine Kon^>onente des duxtmieren Kiebstoffes ist nach einer vcxTUgswdsen AusfOhrun^orm ein 
wasserloslicher Hirten Der HSUter und die andere(n) zum Koodensatkmsharz reagierende(n) Komponente(n) 
werden nadi einer bevorzugten AusfOhrung^orm jeweils getrennt auf die Kunststoffolie oder den Holzwerk- 
stofF aufgetragen (so dafi sicfa <fie Komponenten jeweils getrennt auf den untersduedhdien Substraten befinden) 
und nacMolgenddie Kuns^toffolie mit dem H<rizwerkstoff unter Druck vereinigt 40 

Bevorzugt whd dabei der H3rter mit «nem Ifodemittel auf die Unterfolienrudcseite als Rilckseitenscfaicht 
bzw. Rfickseitenstricfa aufgebracht 

Die Erfmdung betrifft weiterfain ein Verfahren zur Herstefiung von FuBbodenelementen, woba auf die 
Oberfifiche oder Oberseite von Fufibodentafd^ -brettem, Paricett oder Shnlk^en FuBbodenelemoiten, die 
seitlich angeordnete Nuten and Fedem besitzeD^ one Knoststoffolie oder FuBbodenbelagf<die aufgekldit wvd. 45 
Gem^ dem erfindungsgemftBen Vorf afaren werden die Kunststoffolien oder die Fo&bodenbelagfolien auf die 
mit dem Klebstoff vorher beschiditeten Hoheelemente, Flatten oder Tafebi aus Hohv Holzw^kstoffen oder 
anderen Matezialien bei Temperaturen von 10 bis iQO**Q vorzugsweise 15 bb ^O^'Q mittels eines RoHenkaschier- 
verfahrens oder mindestens einer RoUenkaschiervorrichtung unter Kasdilerdrudc laminiert kaschiert oder 
aufgebracht oder unter Verwendung einer Plattenpresse vereinigt wobd als Kunststoffolie die auf den voraus- 50 
gehenden Seiten besdiriebene mehrsdiichtige Kunststoffolie mit einer Gesamtdicke von 160 bis 1000 |un 
verwendet wird, die mindestens drei Schichten oder FoHen aufwdst 

Nach einer i>evorzugten Ausfuhrungsform wird eine Kunststoffolie verwendet bei der zwischen der Oberfolie 
oder Oberfldchenschidit und der Unterfolie oder Unterschicht der Kunststoffolie nundestens eine Haftschicht, 
Haftvermittlerschicht oder Haftfolie, vorzugsweise eine mit der OberRachenfolie oder OberffSchenschicht 55 
coextrudierte Haftschidit oder Haftfolie, tmd eme oder mehrere Druckschichl(en) oder Farbdruck8chicht(en) 
angeordnet and und bei der unterhalb der Unterfolie oder Unterschicht eine Reaktantschicht enthaltend einen 
wasserlosHcheit wasseranl5sbaren oder wasserdispei^renden Kunststoff und mimtestens one wasserlGsliche 
Oder wasserdispergierbare reaktionsfShige Verbindun^ vorzugsweise mindestais eine organisch-cbemische 
S&ure, ein Saureanhydrid und/oder eme sauer reagierende Yerbindung bei der Folienherstellung oder vor der eo 
Verklebung aufgetragen wird, wobei der duromere Klebstoff nach der BerQhrung; Vereinigung oder dem 
Zusammenbringen der Schichten mit der reaktionsfihigen Yerbindung oder der Kompon^ite des duromeren 
Kiebstoffes reagiert und/oder den Kondensatioas-j Y^ldebungs^ oder HlrteprozeB besdileunigt 

Beis|uele 65 

Beis|Hel 1 



5 



DE 41 07 151 C2 



1. Unterfc^e kaiandriert 

100 TL Polypropylenhomopolymerisat MFii;2 230*C, 21,6 N 
80 TL Caldumcarbonat 
2^TLSi02 
O^TLGleitmittel 
0,3 TL Warmestabilisator 
03 TL UV-Stabilisator 

2. Dnickschichten werden mittels indirektem Hefdnick aufgebracht und bestehen aus 
10 Nitrocelluloseharz 

10 Maleinatharz 

40 Methylisobutylketon, MiBK 

40 Methylethi^ton, M EK 

+ Farbpigmente 

3 + 4Coextnidiertauf5,2,6,l 

3. Propyienhomopolymensat, MH 6 230^Q21^ N 
4.50TLPolypropyien + Maleinsaureanhydrid 

50 TL Polyethylen — Terpolymerisat mit MetfaacrylsSureester und Maieinsaureanhydrid 
& 20 TL Methylmediaaylat 

3 TL Hexamethylendiisocyanat 100% 
40TLMEK 
40 TL MiBK 
6.2011. nichtvernetzbarem finearen Polyurethan 
3 TL Hexamethykodiisocyanat 100% 
40UMEK 
4011 MiBK 
7. 25 H wasseciodiche PolyacrytsSure 
25 TL Paratoluolsulfonsfture 
5OTLH2O 
6TLSiQ2 

Beispiel 2 

1. Unterfolie extrudiert 

80 TL Propylenhomopolymerisat* MFi 12 230*"^ 21fi N 
20 TL HDPE, MFi 6 ISO'^Q 21,6 N 

0,3 TL Stabilisator 

0»2TLGleitmittel 

03 TL UV-Stabilisator 
100 TL Calciumcarbonat 

2. Dnickschichten wie Beispiel 1 
3 + 4Coextradicrtauf5,2,6,l 

3. PP-Rondom Copolymerisat, MFI 6 230''C; 21,6 N 
4.30TLPolypropylen -i- Malefnsgiireanhydrid 

70 TL Polyethylen — Terpolymeiisat mit Acrylsfiureester und Malmnsftureanl^ydrid 
5. 15 TL Methyhnethacr^t 
STLAthylacryiat 

3 TL Hexamediylendnsocyanat 100% 
40UMEK 
4011MtBK 
6. 25 TL OH-gnippenhaltiges Polyaciylat 
3 TL Hexamethylendiisocyanat 
37^TLMEK 
37^ TL MiBK 
7. 25 TL lineares nichtvemetzbares Polyurethan 
5 TL Mischpotifmerisat dner Potyisocryanat 70% 
37^TLMEK 
37^ TL MiBK 
6TLSi02 

Bei5|»el 3 

1. Unterfolie wie Beispiel 2 

2. Dnickschickten wie Beispiel 1 

3. lonomeres Polyethylen 
4. 20 TL Methylmethacrylat 

3 H Hexamethylendiisocyanat 100% 
40TLMEK 
40 TL MiBK 



6 



DE 41 07 151 C2 



5. 20 TL Methylmethacrylat 

3 TL Hexamethylendiisopyanat 100% 
40TLMEK 
40TLMiBK 

6. 25 TL lineares nlchtvemetzbares Polyiirethan 5 

3 Tl. Hexamethylendilsocyanat 
37^TLM£K 
37^TLMiBK 
7. 20 TL lineares Polyuretimn 

2^iTLChlorkautschiik »o 

5 TL Polyisocyanat 70% 
37^UMEK 
37^TLMiBK 

6TLSiQ2 

15 

In der beigefugten Abbildung zu Beispielen 1 und 2 ist das FuBbodeneleinrat mit der FuBbodenbelagfolie 
sdiematisch im Querschnitt dargestellt Es besteht aus der transparenteii OberfoUe od&r Oberschicht 0% einer 
Oder mehrcrer darunter angeordneten Kunstharzhaftscbichten oder -haftvermitderscfalchten (4, 5) der Farb- 
druckschicht (2), der Kunstharzhaftschicht oder -baftvermittlerschicht (6) und der Unterfolie oder Unterscfaicht 
(IX die die Haftschicht (6) trfigt Auf der Unterfolie oder Untersdiicht ist somit die Farbdruckschicht (2), darOber 20 
die Haftschichten (4. 5) und die transparente OberfoKe oder Obersdiicht. unterfaaib der Unterfolie oder Unter- 
schicht (t) die Reaktantschicht (7) angeordne^ so daB die FuBbodenbelagfolie uber die Klebstoffschicht (8), die 
vorzugsweise eine durom^e Klebstoffsdiicht ist, mit dem Holzwcrkstoff, Holz oder Plattenmaterial (9) verbun- 
den ist 

Die Verbundfolie ist nach einer Ausfuhrungsform so hergestellt, da& die OberfbGe oder Obenc^idit (3) 25 
zusammcn mit der darunter angeordnet^i Haftschicht oder Haftvermittlersddcht (4) auf die Verbundfofie, 
bestehend aus Unterfolie oder Unterscbidit (1) und den Schiditen (6X (2) und (5) sowie gegebenenMs unter 
Mitverwendung von (7) aufkaschiert wird. 

Nach einer anderen bevorzugten AusfOhrungsform wird die Oberfolie oder Obersducht (3) zusanunen mit der 
darunter angeordneten Haftsdudit oder Haftvermittlersducht (4) durch CoextnisionsbeschKhtung auf die 30 
darunter azigeordnete VeH^undft^ aufgebracht 

Beispiel 1 

t Opake Unterschicht 35 

2 Dnickschichten 

3 Transparente Oberschicht 

4 Coextnidierte transparente Haftschidit 

5 Haftschicht 

6 Haftschicht 40 

7 Reaktantschicht 

8 Hamstoffliarzleim 

9 Spanplatte 

Beispiel 2 45 



1 Opake Unterscbidit 

2 Drucksdiichten 

3 Transparente Obersdudit 

4 Haftschicht 50 

5 Haftschkht 

6 Haftschicht 

7 Haftschicht 

8 VAODispersionsleim 

9 Spanplatte 55 

PatentanspiUdie 



1. FuBbodenelemente in Form von FuSbodentafebi» -brettem, Parkett oder SLhnlicben FuBbodenelement^ 
die aus Holz, holzartigen Werkstoffen, bindemittdhaltigem Spanmaterial oder anderen Werkstoffen beste- go 
hen, auf der Ofoersehe eine liber eine KlebstoCfedncht beSestigte KunststofFolie aufvireisen und mindestens 
seidich angeoidnete Nuten und/oder Fedon fib- einen Verbund besitzen, dadmdh gekennzddmety daB die 
FuBbodenelemente ais Kunststoffdie one mehrschiditige Kunststoffdie mit dner Gesamtdidoe von 160 
bis 1000 |un mit mhidestens drd Sdnchtoi oder Folien aufweisen. von denen (fie eine Sdiicht aus einer 
transparenten Oberfolie oder Obersdudit bestdtt, fHilstofform oder HUlstc^rd ist. eine Sducfatdicke von 65 
1 00 ^ bis 800 |un aufweist und ans dnem Po^lefin oder eanem polyolefinhahigen Kunststoff bestebt oder 
diesen enthait und von denen mindestens dne wdtere Sdudit odse Fofie eine UnterfoUe oder Unterscbidit 
dar^dh. die dn Potyolefin und bezogen auf 100 Gew.-Tdle KnnstsU^ 10 bis 150 Gew.-Tdle mindestens 
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eines anorganisch-chemischen FuUstoffes, Pigmentes oder Fullstoff-Pigment-Gemisches enth^t, wobei 
zwischen der Unterf olie oder Unterschidit und der KlebstoHschicht zus&tzlidi mindestens eine Haftschicht, 
Haftvennittler- und/oder Realctantschidrt angeordnet ist 

Z FuBbodenelemente nach Ansprudi 1, dadurch gekennzeidmet, dafi die Klebstoffschicht. die unmittelbar 
Oder 0ber einer Zwischenscbicht aiif dem Hobs, holzartigen Werkstoff, bindeimttelhaltigein Spanmateriai 
Oder anderem Werkstoff angecH-dnet ist, aus einem Formaldehydharz. elnem Hamstoff-Formaldehydharz, 
Melamin-Formaldehydharz, Phenc^-Formaldehydharz und/oder einem anderen duromeren Klebstoff oder 
aus einem Dispersionskiebstoff besteht oder eine oder mehrm dieser Klebstoff e enthah. 
a FuBbodendemente nach Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzdchnet» daB die Oberffichenschicht oder 
Ob^adienfofie eine Abriebbestandig}^ von grdfier als eine Tourenzahl von 1500, gemessen nach Taber 
Abraser Reibrad CS 1% vorzugswdse eine Abriebbestandigkeit von dner Tourenzahl von 2000 bis 6000 
aufweist und/oder dn PropyieShomo-, -oo- und/oder -terpo^nnerisat und/oder em Olefingruppen enthal* 
tendes lonomeres enfhilt oder daraus bestc^t. 

4. FuBbodenelemente nadi Anspnu^ 2 oder S, dadurdi gekennzeidmet, daB die duromere KlebstofFscfaicht 
und/oder die Dispersionsklebstc^schicht dne I^cke von OfiOS bis 0^ mm, vorzugsweise Q|015 bis 0^ mm, 
berechnet nach der Trodmung; besitzt 

5. FuBbodenelemente nach einem odor mdireren der AnsprOdie 1 bis 4, dadnrdi gekernizddmet* daB die 
FuBbodenbelagfoUe eine Gesamtdicke von 170 bis 800 |im aufweist und an der Untersdte der Unterfolie 
Oder Unterschicht mindestens eine wasserlfisliche^ wasseranldsbare oder wasserunlOdiche Haftschicht, 
Haftvermittlersclucht und/oder eine Reaktantschicht angeordnet 1st, die neben elnem Bindemittel dn toot 
der aufizubnngenden BCid)eschicht reagierendes Mittd enthait 

6. FuBbodendemente nach einem oder mehreren der AnsprOdie 1 bis 5, dadurdi gekennzeichnet, dafi 
zwischen der Oberfolie oder Ob^fiachensdiicht und der Unterfolie oder Untmdiidit der Kunststoffolie 
mindestens eine Haftsdiidit, Haftvennittlerschicht oder Haftfofi^ vorzugsweise eine mit der OberfiSlchen- 
fohe Oder Oberflachensclncht coextrudierte Haftsdiicht oder Haftfolie und eine oder mehrere Drucksdiich- 
ten oder Farbdruckschichten angeordnet sind, wobei £e unter der Oberfolie oder OberOflchenschicht 
liegende Haftsducht, Haftvermittlersdiicht oder Haftfolie transparent und follstc^ann mit weniger als 
3 Gew.-% FQllstoffe, vorzugsweise weniger als 1,5 Gew.-% FuUstoffe, oder fOUstoffErel ist 

7. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der AnsprOdie 2 bis 6, dadurch gekennzeidmet, daB die 
unterhalb der Unterfolie oder Unterschicht angeordnete Reaktantsducht einen wasserldslichen, wasserdis- 
pergierbaren oder wasseranldsbaren Kunststoff imd mindestens eine wasseridsliche oder wasserdisper^^er- 
bare reaktionsf^ge Verbindung, vorzugsweise mindestens eine organisch-chemische S&ure, ein SSureanh- 
ydrid, eine SulfonsSure und/oder eine sauer rea^erende Vertundung vor der Aufbringung des duromeren 
Kiebstoffis enthSlt, und der duromere Klebstol^ nadi der BerOhrung; Vereinigung oder dem Zusammenbrin- 
gen der schichten durdi die reaktionsKh^n Verbindungoi oder dner Komponente des duromeren Kleb- 
stoff es beschleunigt reagiert, vorzugsweise den KondensatlonsprozeB bescfaleunigt 

8. FuBbodenelemente nach einem oder mehrerm der AnsprOdie 1 bis 7, dadurch gekennzeidmet, daB die 
Haftsdiicht, die unterhalb dsr Unterfolie oder Unterschidit angeordnet oder aufgebracht ist; eine wasser- 
unldsliche Haftschicht ist und ein Polyisocyanat enthfilt imd/oder daB die Haftschidit ein wasserldsliches 
kationisches Polymeres enth3lt oder daraus besteht 

9. FuBbodendemente nadi dnem oder mdireren der Ansprocfae 1 bis 8, dadurch gekennzdcbnet, daB 
obeihalb der opaken Unterfolie oder Untersdtidit der Kunststoffolie mindestens eine Kunststof f- oder 
Kunstharzhaftsdudit oder -haflvenmttl«dik:iht angeordnet is^ die ein thermo^ilastisdies Acrylathomo-, 
-00- und/oder -terpo|ymerisat» vomigsweise in Kombinatk>n nut dnem Pd^riso^ranal; und/oder em ver- 
netzbaies OH-grupp^ihdtiges Acry&s, vorzqg^eise in Kombinatkm mit emem Pdlyisopyanat, und/oder 
ein Metiiacrsdathomo-, -oo- und/oder -terpotymerisat und/oder dn Po^ocyanal; vorzugsweise Hexame- 
thyiendnsocyanat ein fineares mdit vonetdures Po^yurethan und/oder dne LegieruQg oder Misdutng 
dner Oder mdirerer dieser Verbindungen untereinander enthfilt oder daraus besteht 

la FuBbodeneileniente nach emem oder mehreren der An^rfidie 1 bis 9, dadurdi gekennzenhnet, daB 
unteihalb der transparenten Oberfolie oder Obersd^cht eine transparente Haftfolie^ voizugswdse dne mit 
der Oberfolie oder Oberschicht coextrudierte Haftfdfe angeordnet ist, die eine L^erung oder Misdumg 
imd/oder ein Co-, Ter- oder -Pftt^p^lymerisat von elnem Oldln bzw. Pblyolefin, vorzugswdse Polyethylen 
und/oder Polypropylra mit dnem Acrylester, vorzugsweise Methyl-, EthyK Butylacrylester und/oder Mal- 
eins&ureanhydrid, imd/oder mit einem Aciylathomo-, -co- und/oder -terpo^merisat und/oder dn Metha- 
crylathomo-, -oo- und/oder -terpolymerisat enthfilt oder daraus ttesteht 

11. FuBbodendCTiente nach einem oder mehreren d^ AnsfHlldie 1 bis 9, dadurdi gekennzeidmet, daB 
untexlialb der Oberfolie oder Obersdiidit eine transparente Haftschidit, die vorzugswdse unter Verwen- 
dung mindestens dnes Lose- od^ VerdOnnungsmittels auf die Unt^sdte der Oberfolie oder Obersdiicht 
unter nacfafolgender V^ndunstung, Abdampfung oder Entfemung des Ldse- oder VerdOnnungsmittds oder 
eines erheblic^en AnteHs dessdben aufgebracht ist, angeordnet ist, die dn thermoplastisches AGr^thomo-, 
-co- und/oder -terpolymerisat; vorzugswdse in Kombination mit dnem Po^osocyanat, und/oder ein ver- 
netzbares OH-gruppenhahiges Acaylat, vorzugsweise in Kombination mit dnem Po^yisoG^fanat, und/oder 
ein Methacrylathomo-, -co- und/oder -terpolymoisat und/oder ein Polyisocyanat, vorzugsweise Hexame- 
thylendiisocyanat, dn lineares nicht vemetzbares Pofyurethan und/oder dne Legimmg oder Mischung 
einer oder mehrerer ctieser Verbindungen untereinander enthfih oder daraus besteht 

12. FuBbodoodemente nach einem oder mehreren der Ansprilche 1 bis 1 1, dadurdi gekennzeidmet, daB auf 
der Obersehe der Untersdiicht oder Unterfolie der Kunststoffolie erne wasserunldslidie oder wasser- 
sdiwerldslidie Kunststoff- oder Kunstharzhaftsdudit oder -haftvennitderschicht angeordnet ist, auf der 
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sidi ganzflachig oder teilflfichig eine Dru<todiidit oder Farbdnickschicht befindet, die mindestens von 
einer weiteren. vorzugsweise wasseruniosnGhen Kunstfaarzhaftschicht und/oder -haftvenmttierschicht be- 
deckt, beschichtet oder uberzogen ist oder dafl auf der Oberseite der Unterschicht oder UnterfoUe die 
Druckschichten oder Farbdruckschichten, enthaltend em Kunststoff- oder Kunstharzbindemittel vorzugs- 
weise ein wasseruniasiiches Kunstharzbindemittel und/oder ein Isocyanat bzw, Isocyanatgruppen, vorzugs- 5 
weise Polyisocyanat oder Polyisopyanate enthaltendes oder daraus bestehendes Bindemittel, angeordnet isL 

13. FuBbodenelememc nach «nem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurdi gekennzeichnet, daB die 
pcayolefmhaltige UnterfoKe oder Unterscbicht der KunststoffoKc je 100 Gcw.-Teile Kunststoff oder Kunst- 
offlegiening 10 bis 150 Gew.-Teile. vorzugsweise 30 bis 120 Gcw.-Teile. eines feintciKgen mineralisdien 
FUllstoffes Oder mineralischen FuUsttilfgenEilsches, vorzugsweise Calciumcarbonat. Erdalkalioxkle, Mikro- 10 
talcum, Kaolip, Silicate, Mi^gneaum-Ahmnnium-Qi^- odor Hydroxy-Carbcmate und/oder -Silicate und/ 
oderKieselsaurogelenthalt , ^ , , • ^ 

14. Fu6bodenelemente nach cinem oder mdireren der AnsprOche 1 bis 13, dadurch gekennzeidmet, daB die 
Oberfolie oder Oberschicht und die daruntcar angeoidnete HaftfoEe oder Haftsdiicht der Kunststoffolie 
durchdchtig oder transparent sind und keine Ffillstoffe oder sehr feinteilige FQUstoffe in einer Gewidits- 15 
menge von weniger als 3 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 1^ Gew.-%, bezogen auf das Gesamfgewicht 
der Oberfolie oder Oberschicht und/oder Haf tfolie oder Haftscfaidit, enthalten. 

15. FuDbodenelemente nadh einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 14, dadurch gekennzekdmet, daB die 
wasserldsliche Reaktantschicht als wasserioslidies Kunstharz ein wasserldsfiches Acrylathomo-. -co-, -ter- 
polymerisat und/oder ein wasserldsliches Methacrylathomo-, -co-, -tcrpolymerisat ist oder dieses enthalt 20 
und/oder als Sfture, Sfiureanhydrid oder sauer reagierende Verbindung mindestens eine wasserlosliche 
organische Di- und/oder Poly^rbonsaure und/oder deren Anhydride, vorzugsweise Maleins^ure, Malein- 
saureanhydrid, oder eine wasserlosliche ein Schwef elatom enthaltende organische S&ure oder sauer reagie- 
rende Verbindung, eine Suifonsaure, deren Derivate oder Est^, vorzugswdse Paratoluolsulfonsaure, und/ 
oder eine Pblysulfonsdure oder ein Gemisch von zwei oder mehreren dies^ Verbindungen enthalt oder aus 25 
der Kombinadon eines oder mehrerer dieser wasserloslichen Kunstharze und einer oder mefarerer dieser 
wasserloslicJien Sauren, Saureanhydride oder sauer reagierenden V^lndungen besteht 

16. FuBbodenelemente nach einem oder mehreren der AnsprCdie 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FuBbodenbeli^ofie aus do* transparenten Oberfolie oder Oberschidit (3), einer oder mehrerer darunter 
ax^eordneten Kunstharzhaftsdiichten oder -haf tvermittlersduditen (4, 5% den Farbdrudcsdiichten (2), der 30 
Kunstharzhaf tscfaicht oder -haftvmnittlersdiidit (6) und der Unterfolie oder IMtersdiidit (1) besteht, und 
daB unterhaib der Unterfolie oder Unterschkht (1) die Reaktantschicht oder Haftschlcht (7) angeordnet ist 

17. FuBbodenelemente nadi einem oder mehrmn der Ansprildie 1 bis 1€^ dadurch gekennzeichnet, daB die 
transparente Oberfolie oder Obersch^t aus einem Pmpylenhomo- oder -copolymerisat oder aus einem 
lonomer best^t oder dieses entiiftlt und die darunter Ikgende Haftschicht oder Haftfolie zusammen mit der 35 
Oberschicht oder Oberfolie duich Coextrusion hergesteUt ist und die Haftscbicfat oder Haftfolie aus einer 
Kunststoffmischung oder Kunststofflegierung besteht oder diese enthalt 

18. FuBbodenelemente nadi einem oder mehreren der AnsprQdie 1 bis 16^ dadurch gekennzdchnet, daB die 
transparente Oberfolie oder Obersdiicht 0,005 bis 1 Gcw,-%, vorzugswdse 0,01 Ihs 0,5 Gew.-%, mmdestens 
einer antistatischen chemischen Verbindung enthSlt ^ 40 

19. Verfahren zur Herstdlung von FuBbodenelemwiten, wobei auf die Oberflache oder Oberseite von 
FuBbodentafeln, -brettem, Parkett oder ahnlidien FuBbodenelementen, die seittich angeordnete Nuten und 
Fedem besitzen, eine Kunststoff<^e oder FuBbodenbelagfolie aufgeklebt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kunststoffolien oder die FuBbodenbdagfolien auf die mit dem Klebstoff vorher beschiditeten 
Holzelemente, Hatten oder Tafehi aus Holz, Hc^erkstoff en oder anderen Materialien bei Temperaturen 45 
von 10 bis 1(H)*C vorzugsweise 13 bis 40"C, mittels eines RoUenkascfaierverftdu-ens oder mindestens einer 
RoUenkaschlervorriditung unter Kaschierdrudc laminiert, kaschiert oder aufgebradit werden oder unter 
Verwendui^ einer Plattenpresse vereinigt werden und als Kunststoffolie ^e mehrsdiichtige Kunststoff- 

f olie mit einer Gesamt<tidce von 160 bis 1000 ^m verwendet wird, die mindestens drei Schichten oder Pollen 
aufweist, von denen die eine Schicht aus einer tranq»arenten Oberf<^e oder Obersdiicht besteht, fflllstoff- 50 
arm oder fOllstofffrei ist, eine Schichtdicke Ober 100 pi bis 800 jim aufweist und aus einem Polyolefin oder 
einem pofyolefinhahigen Kunststoff besteht oder diesen enthSlt und von denen mindestens eine weitere 
Schicht oder Folic eine Unterfolie oder Unterschidit darstellt, die em PolyoleGn und bezogen auf 
100 Gew.-Teile Kunststoff 10 bis 150 Gew.-Teile mindestens eines OTganisch-diemisdien Pullstoffes, Pig- 
mentes oder Fiillstoff-Pigment-Gemisches enthalt, wobei zwischen der Unterfolie oder Unterschicht und 55 
der Klebstoffschicht zusfttziich mmdestens eine Haftschicht, Haftvenmttler- und/oder Reaktantschicht bei 
der Folienherstellung und/oder vor der Verklebung mit den W^kstoffen auf gebracht ist oder wird. 

20. Verfahren nadi Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB als Klebstoffsducht, die unmittelbar oder 
Qbef dner Zmchenschicht auf dem Holz, holzartigen Werkstoff, bindemittelhaltigen Spanplatten oder 
anderen W^l^offen und/oder auf <fie Kimststoifolie aufgebradit wird» ein KlebstofF enthaltend ein For- 60 
maldehydharz, vorzugsweise Hamstoff-Fonnalddiydhan^ MeUuniiirFormaldehyfaarz, Phenol-Fomaldehyd- 
harz, und/oder esn aiulerer duromerer oder ein Dispadoosldebstoff verwendet wird und als Oberflfichen- 
schidit Oder OberflSchenf olie dne sok^e eingeselzt wirdL die eloe AhriebbestSndii^dt von gr5Ber als dne 
TourenzahIvonl500,gemesseniiacliTaberAbraserRdbradCS 10; vorzugsweise dne AbriebbestSndigkeh 
von einer Tourenzahl von 2000 bis 6000 aufweist imd/oder die ein Frop^enhomo-, -co-, und/oder -terpoly- as 
merisat und/oder ein Olefingruppen endiahendes lonomeres rathSlt oder daraus besteht 

21. Verfahren nach Ansprudien 19 und 2Q» dadurdi gek^mzeldmet, daB eine Kunststoffolie verwendet 
wird. bd der zwisdioi der Oberfdie oder Oberftiktoisdiicht und do* Unterfolie oder Untersdsicht der 
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Kunststoffolie mindestens dne Haftsdiidit, Haftvennittiersdik^t Oder Haftfolie, vorziigsweise eine mit der 
Oberflachenfolie oder OberfUtehenscduciit ooextnidierte Haftsdiidit oder HaMoli^ and eine Oder mehrere 
Druckschichten oder Farbdrucksdiichten angeordnet »nd und bei der unteiiialb der Unterfolie oder 
Unterschidit eine Reaktantsditcht» enthahoid einen vasseriSdichen, wasseranldsbaren oder wassenfisper- 
gierbaren KunststoiT imd mindestens eine wasseiiSslidie oder was5^ispeiig^rbare reaktionsflfaq^ Ver- 
bindung, vorzugswcise mindestens eine organisch-chemisdie Saure, can S&ureanhydrid imd/oder eine saner 
reagierende Verbindung bei der Folienherstellung oder vor der Veridebung aufgetragen wird, wobei der 
duromere Klebstoff nach der BerOhning» Vereinigung oder dem Ziisammenbniigen der Scfaiditen mit der 
reaktionsf ahigen Verbindung oder der Komponeme des duromeren KMsstoffes reai^ert oder den KxHiden- 
sations-, Verldebungs- oder HirteprozeB beschleunigt. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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